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Kernforsi;hunusanlage Jiilich 
Gesellschaft mil beschrankter Haftung 


Patentanspruch 

VS-Tgb; OSB Nr. 4/8o -Gehe 
1. Ausfertigung 

Fur eine Panzerung verwendbare, aus Verbundwerkstoff bestehende Platte, 
dadurch gekennzeichnet, daO die Platte aus einem platten- 
fonnigen porosen, aus Siliziumkarbid gebildeten Formkorper von hoher Harte 
und Druckfestigkeit besteht, der mit Stahl oder einer Stahllegierung oder 
einem sonstigen, nach dern Erkalten eine hohe Biege- und Scherfestigkeit 
sowie CJI.ist izitat aufweisenden Metall oder einer Metallegierung getrankt ist. 
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Kernforschungsanlage Julich 
Gesellschaft mit beschrankter Haf tung 


Panzerunq 

Die Erfindung bezieht sich auf eine fur eine Panzerung verwendbare, aus 
Verbundwerkstoff beatehende Platte. Als Werkstoff ftir Panzerplatten sind 
bisher im allgemeinen Stahi oder Stahllegierungen verwendet worden. Diese 
Panzerplatten weiaen zwar eine hohe Biege-, Scher- und Druckfestigkeit 
auf. Doch haben diese Platten den Nachteii, daO ihre Herstellung aufwendig, 
ihr spezifisches Gewicht hoch ist und daO sle selbst.be! einer solchen Dicke, 
wie sie fur Panzerplatten von Panzerfahrzeugen noch als tragbar angesehen 
werden konnen, keine hinreichende Sicherheit gegen Hohlladungen bieten. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine ftir Panzertingen, insbesondere fur Panzer- 
fahrzeuge geeignete Platte zu schaf fen, die bei hinreichender Biege-, Scher- 
und Druckfestigkeit auch Schutz gegen Hohlladungen gewahrleistet. 

Diese Aufgabe wird gemaO der Erfindung dadurch gelost, daO die Platte aus 
einem plattenformigen porbsen, aus Siliziumkarbid gebildeten Formkbrper 
von hoher Harte und Druckfestigkeit besteht, der init Stahl oder einer Stahl- 
legierung oder einem sonstigen, mich dem Erkalten eine hohe Biege-, Scher- 
und Druckfestigkeit sowie Elastizitat aufweisenden Metall oder einer Metall- 
legierung getrankt bzw. impragniert ist. 

Eine solche Platte wird nach einem nicht vorverbf fentlichten Vorschlag 
unter Verwendung einer pulverformigen oder kbrnigen Mischung aus Silizium 
und Kohlenstoff und gegebenenfalls unter Beimischung von Siliziumkarbid 
hergestellt. Dabei werden die Kbrner oder Partikeln des Pulvers mit einem 
organischen Bindemittel umhullt. Aus der auf diese Weise gebildeten Masse 
wird zunachst durch Plastif izieren des verwendeten Bindemittels ein Grun- 
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korper geformt, der im AnschluO daran verkokt wird. In einer weiteren 
Verfahrensstufe wird der Formkbrper zur Umsetzung des verwendeten 
Ausgangsmaterials zu Sitiziumkarbid in einer Inertgasatmosphare unter 
einem Druck von etwa 1 bar und hoher, urn das Abdampfen von Silizium 
zu verhindern, auf eine zwischen etwa 1400°C und 1600°C liegende 
Temperatur mit hoher Geschwingigkeit aufgeheizt. 

Dabei besteht eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung dee Verf ahrens 
zur Hersteliung von Panzerplatten gemHG der Erfindung darin, daQ zur 
Bildung der mit dem Bindemitte! Uberzogenen Kdrner oder Partlkeln 
eine Binde mit tell dsung gebildet wird, in der die Korner oder Partikeln 
aufgeschlammt werden. Im AnschluO daran wird die AufschlMmmung 
mitte|s einer DOse in eine zur Abscheidung des Bindemittels dienende 
Fliissigkeit so eingegeben, daO die Korner oder Partikeln mit dem Binder 
mittel gleichmaOig uberzogen werden. In einer sich daran anschlieQenden 
Verfahrensstufe wird die Masse der mit dem in dieser Weise mit dem 
Bindemittelfilm uberzogenen K&rner oder Partikeln durch Filtrieren 
oder Dekant ieren von der Abscheidungsf I ussigkei t abgetrennt und ge- 
trocknet. Die weiteren MaGnahmen laufen im AnschluO daran in der 
zuvor angegebeneh Weise ab. (Vgl. auch DT-PS 20 40 252, DT-PS 21 33 044 
und DT-PS 23 60 982) 

Die dem jeweiligen Verwendungszweck entsprechende genaue Form- 
gebung erfolgt bei diesem Verfahren durch Extrudieren oder in einer 
Gesenkpresse, wobei lediglich geringe Drucke angewendet werden 
muss en. Urn eine VergroOerung der Sitiziumkarbidkristallite und infolge- 
dussen eine Erhohung der Verfestigung des Gefuges sowie eine Ver- 
groOerung der Poren des gebildeten plattenformigen Siliziumkarbid- 
korpers zu erreichen, wird der so vorbehandelte Korper bei Temperaturen 
zwischen 1700°C und 2100°C getempert. In einem weiteren Verfahrens- 
schritt wird der porose plattenformiqe Siliziumkarbidkorper in einem 
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Druckbehalter zunachst evakuiert und sodann in das zum Tranken oder 
Impragnieren vorgesehene Metallbad getaucht, wobei ein Druck von bis 
zu M bar ausgeiibt wird. AnschlieGend wird die mit der metallischen 
Flussigkeit getrankte oder impragnierte Platte aus dem Metallbad 
herausgenommen und nach AbflieOen des noch an den Oberflache der 
Platte haftenden Metalls langsam nbgekiihlt. Falls erforderlich, wird 
an der Oberflache der Platte etwn noch anhaftendes Metall durch 
Abiitzen ent fernt. 


Ausfuhruhqsbeispiel 

Es wurden 100 g Siliziumpulver (KorngrbOe 270 mesh) und 14 g eines 
Kohlenstoffpulvers bestehend aus 90 Gew. -% Elektrographit und 10 Gew.-% 
Holzkohle (HauptkorngroOe 10/urn - 20 /urn) in einer Lbsung von 600 ml 
Athanol uml 6 ml F.isessig sowie 61 g Phenol fonnaldehydharzbinder aufgo- 
sirlil;i!iiint.. Die Aufschl ammuiuj wurde unt fir Kuhren auf '>0 °C erwarrnt 
und uiirh riner halben Stunde auf KaiiM-ii^ i:>ie Auf " 

schl.immuiK] wurde dann durch eint; Ouse^n einen Wasserstroin von J"? U 
oingespritzt, wobei 10 I Wasser vorhraucht wurden. Die qebildete Masse 
wurde i inter Riihren auf 4(J°(: erwarrnt und nach einer halben Stunde auf 
Raumtemperatur abgekuhlt/lMach Absetzen des gebildeten Schlammes 
wurde die Flussigkeit dekantiert und der Schlamm abfiltriert und ge- 
t ruck net. 

I7*> g des so gebildeten Pulvers wurden in einen quadratischen Formkasten 
von 10,8 cm Kar.tenlange gleichmaOig eingestreut und mit einem Stempel 
in einer Presse warmgepreOt. Nach dern Frkalten wurde die gehildete Platte 
von 1(J,8 cm Kantenlange und 1,1 cm Dicke entformt und unter einem Argon- 
strom durch Aufheizen auf 800°C verkokt. Die Dimensionen der Platte be- 
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trucjun nueh d<:m Vcrkoken 10,0 crn Kantenlange und 1,0 cm Dicke. An- 
schlieOcnd wunle die Piatto in einen evakuierbaren Ofenraum gebracht, 
evakuierl. und mit Aryun gnflutet. Unter einern Argondruck von J bar wurde 
die Platte auf i 5 r >0°C aufgtiheizt und 5 Minuten auf dieser Teinperatur be- 
lassen. Danaeh wurde mit einer hohen Aufheizgeschwindigkeit auf 1600°C 
erhitzt und anschlieOend abgekiihlt. Die silizierte PJatte wurde sodann in 
einen Vakuumdruekbehalter eingebracht, in dern sich ein Bad aus Chromnickel- 
stahl auf einer Teinperatur von 1600 () C befand. Der Vakuumbehalter wurde 
/unachst evakuiert, anschlieOend die Platte in das Stahlbad vollstandig einge- 
taucht und der Vakuumdruckbehalter mit einern Argondruck von 20 bar beauf- 
schlagt. Hierauf wurde die Platte am dem Bad gezogen und hach.dem Abiaufen 
d(;s uberschiissigen Stahls und langsamem Abkiihlen auf Kaumternperatur aus 
dem Vakuumdruckbehalter entnornmen. 
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t Compcsiie ormour plate - using porous." sintered silicon carbide panel 
' i which is vacuum impregnated \*ith molten steel 

I 


Mouideci panel is made of porous SiC with high hardness 
nnd high compression strength. The panel is then impreg- 
nated with steel, alloy steel, or another metal possessing 
high- bending and -shear strengths, plus elasticity, after 
cooling. 

t ! ST. /A D V ANT AC E 

Armour plate is produced esp. for military tanks and 
similar vehicles, which provides protection against hollow 
explosive charges, but has moderate density. 

E XAMPLE , . - 

A suspension was made from 1 OOg Si powder; 14g car- 
bon pov.de r; 600 ml ethanol; 6 ml glacial acetic acid; 
ar.ri 61 g phenolic resin binder. The suspension was heated 
{ hour M ?Q n C; cooled; sprayed into 10 1 water at 15°C; 
tnci the mass obtd. W3S heated} hour at 40* C, then cooled 
;,nd allowed to settle. 

The sludge was filtered and dried to obtain powder, 175g 


L<2-J1B)M(22-H3E, 22-H3F) 


of which was hot pressed in a die, and then carbonised at 
800 "C. in Ar to obtain a panel 10 x 10 x 1 cm, which was 
heated in Ar to 1600*C. 

The panel was naxt placed in a vessel contg. a bath of 
Cr-Ni steel at 1600 8 C. The vessel was evacuated, and the 
panel was then immersed in the molten steel, followed by 
using Ar at i£0 bars to complete the impregnation. The 
panel was iher. taken out of the bath, and cooled. { 6ppl 144). 
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